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Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 
@ Dehnbares Abdeckklebeband 

@ Abdeckklebeband aus einem Tragermaterial und einer 
darauf zumindesteinseitig aufgebrachten Klebebeschich- 
tung, dadurch gekennzeichnet, dafS das Tragermaterial 
aus einem ungekreppten bahnformigen Material besteht 
dessen RelSdehnung durch mechanisches Pragen auf ei- 
nen Wert zwischen 2 und 70% eingestellt worden ist. 
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[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein dehnbares 
Abdeckklebeband aus einem ungekreppten bahnfbrmigen 
MateriaL 

{0002] SelbstkJebende Abdeckbander, im folgenden als 
Abdeckklebeband bezeichnet, mQssen einige wesentliche 
Eigenschaften aufweisen, damit sie die besonderen an sie 
gestellten Anforderungen erfuUen. Dies sind - ohne daB 
diese Aufstellung den Anspruch auf Vollstandigkeil erhebt- 
eine gednge Dicke, eine hohe Zugfesdgkeit (Hochstzug- 
kraft), eine gute Dehnbarkeit (ReiBdehnung), eine ausrei-^ 
chende aber aicht zu hohe Klebkraft, die nickstands&eie 
Wiederablosbarkeit nach den Beanspruchungen der eigentii- 
chen Anwendung, die gute Haftung von Anstrichstoffen auf 
der RUckseite, die Bestandigkeii gegeniiber Farbdurch- 
schlag, die Bestandigkeit gegeniiber Feuchdgkeit und eine 
dosieite Klebkraft auf der eigenen Riickseite. 
[0003] Wahrend einige der Eigenschsiften auf die Kleb- 
masse oder andere Funktionsschichten des Abdeckklebe- 
bands zuruckzufuhren sind, so basieren die Dehnbarkeit und 
die Zugfesdgkeit wesentJich auf den physikalischen Eigen- 
schaften des venvendeten Tragermaterials. 
[0004] Deshalb werden fur Abdeckklebebander bevorzugt 
Papiertrager und dann solche eingesetzt, die durch die Art 
des verwendeten Zellstoffes, den Mahlgrad und besdmmte 
chemische Hilfstnittel eine definierte Zugfesdgkeit und 
durch besondere Verfahrensschritte wie der Kreppung oder 
das Clupak- Verfahren mit einer definierten Dehnbarkeit aus- 
gestattet sind. Diese Rohstoffe und Verfahrensschritte sind 
ausschlieBlich der Kunst des P^iennachers uberlassen und 
stehen dem Hersteller von Abdeckklebebandem daher nicht 
zur Verfugung, da dieser im Regelfall das Rohpapier als Ba- 
sis der Abdeckklebebands zukaufL 

[0005] Insbesondere die Dehnbarkeit ist aber eine unver- 
zichtbare Eigenschaft von Abdeckklebebandem. Denn sie 
ermSglicht erst die voUflachige und faltenfreie Verklebung 
in Kurven und auf spharischen Oberflachen, wie sie zum 
Beispiel bei der Reparaturiackierung von Pkws notwendig 
ist; das Abdeckklebeband kann bei d^ Handapplikation 40 
weichen Konturen perfekt nachgefUhrt werden und fuhit so 
zu einer sauberen, unterlauferfreien Farbkante. Die dafiir er- . 
forderliche Dehnung liegt bei sogenannten Rachkrepps im 
Bereich von 10%, bei sogenannten Hochkrepps um 50%. 
Zugfestigkeit und Dehnung sind so aufeinander abgestimmt, 45 
daB es problemlos gelingt, wahrend der manuellen Applika- 
tion an der AuBenkurve des Abdeckklebebands einen Teil 
der Dehnung ohne RiBgefahr herauszuziehen und dadurch 
eine Kurve zu erzeugen. 

[0006] Im folgenden soil auf die nach dem Stand der 50 
Technik Ublichen Prozesse zur Herstellung von dehnfdhigen 
bahnformigen Papiertragern eingegangen werden, 
[0007] Fiir Abdeckklebebander werden ublicherweise als 
Tragermaterial maschinell gekreppte Papiere eingesetzt, die 
in der Regel aus 100% Natronkrafl-Zellstofif (NBSK) herge- 
stellt werden. Im sogenannten NaBkrepp- Verfahren erfolgt 
die Kreppung meistens auf der Papiermaschine mit Hilfe ei- 
nes Kreppschabers auf einem sogenannten Kreppzylinder 
entweder innerhalb bzw. am Ende dpr Pressenpartie oder auf 
einem der darauf folgenden Zylinder der Trockenpartie, Da- 
bei wird durch Stauchung der noch feuchten und labilen Pa- 
pieibahn an der Vorderkante des Kreppschabers eine Mikro- 
faltung des Papiers erzeugt. Dieser sehr sensible Verfahrens- 
schria begrenzt im allgemeinen die maximal mogliche Ge- 
schwindigkeit der Papiermaschine und verkCirzt die LSnge 65 
der Papierbahn um ca. 10 bis 20%. Die Falten werden beim 
anschlieBenden TrocknungsprozeB in wesendichen durch 
Ausbildung von Wasserstoffbrxickenbindungen fixiert, so 



daB sie bei maBiger mechanischer Beansprucbung des Pa- 
piers in Langsrichtung - wie sie zum Beispiel beim Abrollen 
und Ablangen eines Abdeckklebebands auftritt - stabil blei- 
ben. pie Stabilitat kann durch Zugabe von Leimungsmitteln 
noch erhoht, und so dem jeweiligen Anwendungszweck an- 
gepaBt werden. Sie wird ublicherweise durch Messen des 
Kraft-Dehnungs-Diagramms bestiramt. Nach diesem Ver- 
fahren lassen sich sogenannte Flachkrepps mit ReiBdeh- 
nungswerten von bis zli 20% erzeugen. 
[0008] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung von dehn- 
barra Papiertragern fur Abdeckklebebander ist das soge- 
naimte CLXJPAK- Verfahren. Dabei werden die Pason im 
gUtten Papier durch Friktioa mit Hilfe eines sich entspan- 
nenden Gutnmituches oder gummibezogener Walzen in der 
Papierbahnebene gestaucht beziehungsweise gekrauselt 
Man erhalt so ein dehnfahiges Papier, dessen gekrauselte 
Fasem bei Zugbeanspruchung wieder gestreckt werden. 
Eine Mikrpfaltung wie oben beschrieben ist nicht erkenn- 
bar; das Papier erscheint glatt und ist deshalb nicht als 
Krepp-Papier im eigentlichen Sinne anzusehen. Charakteri- 
sdscb fiir die nach diesem Verfahren hergestellten Papiere 
ist eine b^eits bei geringen Dehnungen sehr hohe Zugkraft, 
die im Bereich der ReiBdehnung nur noch geringfugig an- 
steigt. Eine Anschmiegsamkeit von aiis solchen Papieren 
hergestellten Abdeckklebebands an sphariscbe Oberflachra 
ist bei manuell^ Applikation deshalb kaumi gegeben. Au- 
Berdem wird das Papier bedingt durch das Verfahren in z- 
Richtung stark verdichtet und nimmt deshalb wahrend der in 
der Abdeckklebeband-Herstellung ublichen Impragnierung. 
nur schlecht Dispersionen auf. Ublicherweise werden des- 
halb fur Abdeckklebebands geleimte Clupak-Trager ohne 
Impragnierung eingesetzt. Die erzielten Dehnungen liegen 
ebenfalls bei bis zu 20%. Zu diesem Verfahren und dem dar- 
aus hergestellten Produkt sei auf die DE 38 35 507 verwie- 
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[0009] Fur die Erzielung sehr hoher Dehnwerte von bis zu 
etwa 50% wird im allgemeinen das Trockenkreppverfahren 
angewendeL Dabei wird ein glattes Papier auf einer separa- 
ten Maschine nach Wlederanfeuchten mit einer Bindemittel- 
losung (Starke, CMC, PVAI) wie oben beschrieben gekreppt 
und anschlieBend erneut getrocknet Man eihalt sogenannte 
Hochkrepps, die sich neben der extremen Dehhfahigkeit 
durch eine groBe Dicke und eine sehr rauhe Oberflache aus- 
zeichnen. 

[0010] Diese bahnformigen Papiertrager besdmmen durch 
ihre Eigenschaften nicht nur die spateren Anwendimgsei- 
genschaften des Abdeckklebebands maBgeblich, sondem 
diese Eigenschaften sind auch kennzeichnend fur und teil- 
weise einschrankend bei der Herstellung derselben. 
[0011] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Abdeckklebe- 
band mit einem Tragermaterial zur Verfugung zu stellen, 
wobei das Tragermaterial unabhangig vom ProzeB der Pa- 
pierherstellung mit einer definierten Dehnbarkeit ausgestat- 
tet und die Dehnbarkeit in Betrag und Charakter so einge- * 
stellt ist, daB es den vorgesehenen Anforderungen in beson- 
derem MaBe gerecht wird. 

[0012] GelOst wird diese Aufgabe durch ein Abdeckklebe- 
band, wie es im Hauptanspruch niedergelegt isL Gegenstand 
der Unteranspriiche sind vorteilhafte Weiterbildungen des 
Erfindungsgegenstands. Des weiteiren umfaBt die Erfindung 
Verfahren zur Herstellung desselben. 

[0013] DemgemaB betrifft die Erfindung ein Abdeckkle- 
beband aus einem Tragermaterial und einer darauf zunun- 
dest einseitig aufgebrachten Klebebeschichtung. Das Tra- 
germaterial besteht aus einem ungekreppten bahnfbrmigen 
Material, vorzugsweise aus Papier, dessen ReiBdehnung 
durch mechanisches Pragen auf einen Wert zwischen 2 und 
70% eingestelll worden ist. 
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[0014] Die Rauhtiefe des gepragten Tragerrnaterials ist in 
einer ersten Vorteilhaften Ausfiihrungsfonn durch eine Ka- 
landrierung reduziert, ohne die Dehnung des Tragerrnateri- 
als wesendich zu:beeintrachtigen. 

[0015] Eine cbarakterisdsche GroBe eines Tragermateri- 5 
als, uisbesondere Papiertragers, iin Sinne der vorliegenden 
Erfindung ist die ReiBdehnung (RD). Sie wird iiblicherweise 
ais Endpunkt des Kraft-Dehnungsdiagrammes bei der Zug- 
priifung des Priifstreifens ermittelt und in % bezogen auf die 
Ursprungslange angegeben. Eine hohe RD ist unerlaBIich lO 
bei der faltenfreien Kurvenverkiebung von Abdeckklebe- 
bandem und bei der Verklebung auf spharischen Untergnin- 
den. In diesen Fallea darf sich das Abdeckidebeband weder 
teilweise vom Untergrund losen, noch an "den gedehnten 
Kanten einreiBen, da das zu Farbunterlaufera beziehungs- is 
weise zum ReiBen beim DemasJderen fuhren wiirde. 
[0016] Dann umfaBt die Erfindung ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Abdeckklebebands, wobei 
das Tragermaterial zunachst itnpr^gniert wird, 
. das impragnierte Tragemiatenal getrocknet wird, 20 
das impragnierte und getipcknete Tragermaterial gepragt 
wird, 

gegebenenfalis Trennlack und Primer zumindest einseitig 
auf das Tragermaterial aufgebracht werden und 
das Tragermaterial zumindest etnseidg mit einer Klebebe- 25 
schichtung versehen wird. 

[0017] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform des Ver- 
fahrens findet zwischen Pragung und Aufbringen der Klebc- 
. beschichtung eine Kalandrierung des Tragerrnaterials statt. 
[0018] Weiterhin vorzugsweise erfolgt die Pragung durch 30 
ein Walzenpaar, wobei mindestens eine Walze ein fest ein- 
gearbeitetes dreidimensionales Profil tragt, das in der ande- 
ren Walze sicb entwed^ durch den Andruck selbsttadg ab- ' 
formt Oder auf der anderen Walze ais Negativprofil eingear- 
beitet worden ist 35 
[0019] Die Pragung kann durch ein Walzenpaar erfolgen, 
dessen Pragespalt stufenlos einstelibar ist und durch den die 
Pragetiefe und damit die Dehnung der Papierbahn einsteli- 
bar isL 

[0020] Weiterhin kann die Pragung durch ein Walzenpaar 40 
erfolgen, wobei entweder das impragnierte Tragermaterial 
Oder mindestens eine der Pragewalzen und/oder mindestens 
eine der Kalanderwalzen auf eine Temperatur verschieden 
von der Umgebungstemperatur temperiert winl 
[0021] Das erfindungsgemaBe Abdeckklebeband mit sei- 45 
nem Tragermaterial ist in der Lage, die aus dem Stand der 
Technik bekannten Nachteile durch Verwendung von 
Krepp-Papieren zur Herstellung von Abdeckklebebandem 
zu vermeiden. 

[0022] AnsteUe gekreppter Rohpapiere werden bei der 50 
Herstellung dieser Abdeckkiebebander ungekreppte Rohpa- 
piere eingesetzt. Solche Rohpapiere sind auf dem Markt in 
besonders vielfaldger Auswahl verfugbar und im Vergleich 
zu gekreppten Papieren sehr preisgunstig, da sie in sehr gro- 
BenBreitenauf schnellaufendenMaschinenhergestelltwer- 55 
den. 

[0023] Am Anfang des Prozesses steht der Schritt der Pa- 
pierherstellung, der bier nicht naher erlautert werden soil 
und ais bekannt vorausgesetzt werden kann. 
[0024] Diese ungekreppten Papiere werden im nachsten 60 
Schritt des Herstellverfahiens in konventionelier Weise im- 
pragniert Dabei besteht im Gegensatz zur Verwendung ge- 
kreppter Papiere nicht die Gefahr des Herausziehens der 
Krepp-Struktur und damit des Veilustes von Dehnung durch 
die BahnzUge, die im ProzeB notwendig sind, um das durch 65 
das ImprSgniermittel durchweichte Papier auf einer kondnu- 
ierlich arbeitenden Maschine zu verarbeiten. Es kann also 
bei prozeBtechnisch vorteilhaften hoheren Bahnzugen und 



somit ggf. auch hoheren Bahngeschwindigkeiten gearbeitet 
werden. AnschlieBend erfolgt die definieite und kontrol- 
lierte Pragung des Papiers insbesondere durch ein Walzen- 
paar. In diesem Schritt wird eine bleibende Dehnung durch 
innere Verstreckung des impragnierten Papiers und/oder 
Faltung im Walzenspalt erzeugt, wobei die Struktur und 
Tiefe der Pragung weitgehend frei wahlbar sind. Im Gegen- 
satz zur sensiblen Kreppstruktur gekreppter Rohpapiere ist 
die so erzeugte Struktur und Dehnbarkeit bereits durch das 
Impragniermittel fixiert und kann in den folgenden ProzeB- 
schritten besonders einfach und ohne Veriust von ReiBdeh- 
nung verariseitet werden. , 

[0025] Wenn gewiinscht, kann anschlieBend in einem Ka- 
landrierschritt die Oberfiache geglattet und die Dicke des 
gepragten Pliers reduziert werden, ohne daB dabei die ein- 
gebrachte Dehnung wesentlich reduziert wird. 
[0026] SchUeiBlich folgen gegebenenfalis, wie aus dem 
Stand der Technik bekannt, das Aufbringen von Trennladc 
und Primer, bevor das nun fertig ausgerustete Papi^ mit 
Klebmasse beschichtet und zu RoUen konfekdoniert werden 
kann. 

[0027] Das fertige Abdeckklebeband weist durch den 
oben beschriebenen Aufbau eine beabsichtigte, cbarakteri- 
sdsche Besonderheit auf. Es ist dies die genau definierte 
Pragestruktur des Papiertragers. Sie wird besonders vorteil- 
haft durch das Pragewalzen-Paar erzeugt und kann daher 
durch dessen Oberfiachenprofil exakt vorgegeben und durch 
die Pragetiefe weiter beeinfluBt werden. Im Pragedesign 
sind Nachbildungen naturlicher Strukturen ebenso moglich 
wie geometrische Muster.* Jedes Muster hat sein eigenes Er- 
scheinungsbild und venirsacht ein charakteristisches Dehn- 
verhalten. So wie die funkdonelle Gestaltung zui: £rhohung 
der Dehnung im Vordergrund stehen kann, so sind auch die 
dekorative oder'kennzeichnende Pragung und die moglichen 
Kombinadonen daraus denkbare und zweckmaBige Auspra- 
gungen der Erfindung. 

[0028] Lafit man dem Prageschiritt den opdonalen Kalan- 
driervorgang folgen, so ist es moglich, dadurch ohne we- 
senthchen Veriust an Dehnung die Dicke des gepragten Pa- 
piertragers erheblich zu reduzieren. Dadurch kann der Vor- 
teil der Verwendung des relativ dunnen, ungekreppten Roh- 
papiers zur Erzeugung einer flachen und regelmaBigen 
Lackkante voll genutzt werden. Gleichzeitig kann dadurch 
der zur Erzeugung einer geschlossenen Lackschicht notwen- 
dige Lackauf trag deutlich reduziert werden. 
[0029] Dieser VorteU wird auch bei der Klebmassenbe- 
schichtung erzielL Durch die Glatte des gepragten und ka- 
landrierten Papiertragers erhoht sich umgekehrt bei giei- 
chem Klebmasseauftrag die erreichbare Verklebungsfesdg- 
keit. Ein weiterer Vorteil bei der Verwendung eines Abdeck- 
klebebands mit gepragtem und kalandriertem Trager besteht 
in der Verbesserten Fmgerfreundlichkeit der Abdeckklebe- 
band-Riickseite. Insbesondere bei regelmaBiger manueller 
Applikadon schont ein glattes Tragermaterial die Hnger- 
spitzen d&c Anwender erheblich. • 

Patentanspruche 

1. Abdeckklebeband aus einem TVagermaterial und ei- 
ner darauf zumindest einseidg aufgebrachten Klebebe- 
schichtung, dadurch gekennzeiclinet, daB das Trager- 
material aus einem ungekreppten bahnformigen Mate- 

. rial besteht, dessen ReiBdehnimg durch mechanisches 
Pragen auf einen Wert zwischen 2 und 70% eingestellt 
worden ist. 

2. Abdeckklebeband nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragermaterial ein Papiertrager 
ist. 
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3. Abdeckklebeband nach den Anspriichen 1 und 2, ' 
dadurch gekeanzeichnet, daB die Rauhtiefe des geprag- 
ten Tragermaterials durch eine Kalandrierung reduziert 
ist, obne die Dehnung des Tragermaterials wesentlich 

. zu beeintxachtigen, 5 

4. Verfahren zur Herstellung eines Abdeckklebebands 
gemafi einem der vorhergehenden Anspruche, wobei 
das Tragermaterial zunachst impragniert wird, 

das impragnierte Tragermateiial getrocknet wird, 

das impragnierte und getrocknete TVagermaterial ge- lO 

pragt wird, 

gegebenenfalis Trennlack und Primer zumindest ein- 
seidg auf das Tragermaterial aufgebracht werden und 
das Tragermaterial zumindest einseitig mit einer Kle- 
bebeschichtung versehen wird. 15 

5. Verfahren gemaB Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Pragung und Aufbringen der 
Klebebeschichtung eine Kalandrierung des Tragerma- 
terials stattfindet. 

6. Verfahren gemaB den Anspruchen 4 und 5, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die Pragung durch dn Walzenpaar . 
erfolgt, wobei mindestens eine Walze ein fest eingear- 
beitetes dreidimensionales Profil iragt, das in der ande- 
ren Walze sich entweder durch den Andruck selbsttadg 
abformt cxier auf der anderen Walze als Negativprofil 25 
eingearbeitet worden ist. 

7. Verfahren gemaB den Anspruchen 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Pragung durch ein Walzenpaar 
erfolgt, dessen Pragespalt stufenlos einsteUbar ist und 
durch den die Pragetiefe und damit die Dehnung der 30 
Papierbahn einsteUbar ist, 

8. Verfahren gemaB den Anspriichen 4 bis 6, dadurch 
gekeanzeichnet, daB die Pragung durch ein Walzenpaar 
erfolgt, wobei entweder das imp^ragnierte Tragermate- 
rial Oder mindestens eine der Pragewalzen und/oder 35 
mindestens &n& der Kalanderwalzen auf eine Tempera- 
tur verschieden von der Umgebungstemperatur teihpe- 
riertwird. 

40 



45 



so 



55 



60 



65 



